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(54) Verbundffolie und Verfahren zur Herstellung einer solchen Verbundfolie 



(57) Die Erfindung betrlfft eine mehrschichtige Ver- 
bundfolie und ein Verfahren zur ihrer Herstellung. Die 
Verbundfolie besteht aus einer Tragerfolie, die mit einer 
Folie (Hetero-Folie) verbunden ist, die aus einer hetero- 
genen Mischung aus einer thermoplastischen, nach der 
Verarbeitung teilkristaliin Oder amorph aushartenden, 
dehnbaren Kunststoff-Grundsubstanz und darin verteil- 
ten Zusatzstoff-Teilchen besteht, die mit der Grundsub- 
stanz misch- und extrudierbar, jedoch darin heterogen 
eingebunden sind. 



In der Hetero-Folie werden- zum Beispiel durch 
Dehnen - die darin heterogen verteilten Zusatzstoff-Teil- 
chen (1) an ihren Grenzbereichen zu der sie umgeben- 
den Kunststoff-Grundsubstanz (2) von dieser abgeldst 
sind und das Material der Hetero-Folie an den zahlrei- 
chen AblOsbereichen zu einer flauschigen Oberfiache 
aufgestellt. Wenigstens eine Hetero-Folie (20) wird von 
wenigstens einer Tragerfolie (10, 30) eingeschlossen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Verbundfolie. 

Es sind verschiedene Verfahren zur Herstellung 
von Verbundfolien bekannt. 

Es stellt sich die Aufgabe, eine Verbundfolie nach 
einem neuartigen Prinzip herzustellen. 

Hierzu wird eine Verbundfolie aus einer Tragerfblie 
vorgeschlagen, die mit einer Folie ("Hetero-Folie") ver- 
bunden ist, die aus einer heterogenen Mischung aus 
einer thermoplastischen, nach der Verarbeitung teilkri- 
stallin oder amorph aushartenden, dehnbaren Kunst- 
stoff-Grundsubstanz und darin verteilten Zusatzstoff- 
Teilchen besteht, die mit der Grundsubstanz misch- und 
extrudierbar, jedoch darin heterogen eingebunden sind, 
wobei in der Hetero-Folie die darin heterogen verteilten 
Zusatzstoff-Teilchen an ihren Grenzbereichen zu der 
sie umgebenden Kunststoff-Grundsubstanz von dieser 
abgelGst sind und das Material der Hetero-Folie an den 
zahlreichen AblOsbereichen zu einer f lauschigen Ober- 
f lache aufgestelft ist. 

Eine solche Folie laBt sich aus verschiedenen 
Grundmaterialien herstellen. So sollte das Grundmate- 
rial der Hetero-Folie ein Polymer aus der Gruppe Poly- 
olefine, Polyamide, Polycarbonate, Polyester oder ihrer 
Co-Polymerisate sein. Die Zusatzstoffe sollten so aus- 
gewahlt werden, daG sie nicht adhasiv zu dieser Grund- 
substanz zu verarbeiten sind. Dazu eignen sich als 
Zusatzstoffe beispielsweise solche aus der Gruppe der 
anorganischen Fullstoffe, wie Titandioxid, RuG, Kaolin, 
Quarzmehl, Kieselsaure, Kreide, Lithopone undderglei- 
chen. 

Es ist aber auch mOglich, und eine solche Verfah- 
rensweise wird vorgezogen, Polymer-Paarungen zur 
Herstellung der Hetero-Folie zu verwenden, wobei 
beide Substanzen aus der Gruppe der organischen 
Stoffe ausgewahlt sind, beispielsweise Polystyrol oder 
Polyamid bei einer Grundsubstanz aus Polyolefinen, 
insbesondere Polyethylen oder Polypropylen. Auch 
andere adhasiv nicht zu verarbeitende Polymer-Paarun- 
gen kOnnen gewahlt werden. 

Die Tragerfolie besteht vorzugsweise aus einem 
Elastomer, z. B. einem thermoplastischen Kautschuk 
oder aus einem Styrol-Butadien-Styrol-Copolymer, 
einem SBR-Elastomer oder aus EPDM (Ethylen-Propy- 
len-Kautschuk). 

Die Tragerfolie kann auf einer oder auf beiden Sei- 
ten mit einer derartigen Hetero-Folie verbunden sein, 
wobei auch verschiedene Arten von Zusatzstoffen ver- 
wendet werden kOnnen. Weiterhin kann die Tragerfolie 
mit der Hetero-Folie uber einen SchmelzWebstoff ver- 
bunden sein. Die Tragerfolie kann auch mehrere Folien- 
schichten aufweisen. 

Verfahren zur Herstellung einer derartigen Ver- 
bundfolie kOnnen auf verschiedenen Verfahrens-Prinzi- 
pien beruhen. 

Ein mOgliches, derartiges Verfahren umfaGt fol- 
gende Verfahrensschritte: 
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mit einer Tragerfolie, die aus einem Elastomer mit 
einer hohen Dehnfahigkeit und einer Ruckstelrfa- 
higkeit derselben oder gegebenenfalls niedrigeren 
GrOGenordnung besteht, wird eine Folie ("Hetero- 
Folie") verbunden, die aus einer heterogenen 
Mischung aus einer thermoplastischen, nach der 
Verarbeitung teilkristallin oder amorph ausharten- 
den, dehnbaren Kunststoff-Grundsubstanz und 
einem oder mehreren darin verteilten Zusatzstoff- 
Teilchen besteht, die mit der Grundsubstanz misch- 
und extrudierbar, jedoch darin heterogen eingebun- 
den sind, 

die Verbundfolie wird urn einen Betrag gedehnt, der 
unterhalb der maximalen Dehnfahigkeit der Trager- 
folie liegt, 

wobei die Hetero-Folie ebenfalls gedehnt wird und 
dabei die verteilten Zusatzstoff-Teilchen an ihren 
Grenzbereichen zu der sie umgebenden Kunst- 
stoff-Grundsubstanz sich von dieser lOsen, 
so daG beim Loslassen der gedehnten Tragerfolie 
diese in die Ausgangskonfiguration zuruckgeht 
oder in einem weitgehend gedehnten Zustand ver- 
bleibt, das Material der Hetero-Folie sich jedoch an 
den zahlreichen gerissenen Grenzbereichen auf- 
stellt und eine f lauschige Oberfiache erzeugt. 



Die Tragerfolie kann mit der Hetero-Folie coextru- 
diert werden; es ist aber auch mOglich, beispielsweise 
Folien aus Schmelzdusen ubereinander zu schichten, 

30 wobei die Tragerfolie eine SchmelzWeberbeschichtung 
aufweisen sollte oder on-line mit einer solchen 
beschichtet wird. 

Besonders darauf hinzuweisen ist, daG die Deh- 
nung der Folie sowohl in Langsrichtung als auch in 

35 Querrichtung als auch in ubereinanderliegenden Rich- 
tungen erfolgen kann. Dies ergibt einen "Strich" des 
Flausches und eine besonders hohe Dichte des Flau- 
sches. 

Der Betrag, urn den die Verbundfolie gedehnt wird, 

40 sollte bis zu 300 % der Ursprungsausdehnung sein. 
Dabei ist mOglich, daG auch eine gering-elastische Tra- 
gerfolie verwendet wird, die eine hohe Weibende Deh- 
nung hat. Dies fuhrt zu einem niedrigeren Volumen, 
aber zu einer hOheren Flachenausbeute. 

45 Eine andere MOglichkeit, die Flauschigkeit 
und/oder Dehnfahigkeit zu erhOhen, ist es, daG die Ver- 
bundfolie vor dem Dehnen gepragt wird. Das Dehnen 
der Folie kann in einem Reckrahmen erfolgen, und zwar 
durch ein mechanische Reckverfahren in Langs- oder 

so Querrichtung. Es ist aber auch mOglich, eine coextru- 
dierte Fdie als Schlauch herzustellen, den Schlauch zu 
schlieGen und anschlieGend diesen Schlauch durch 
ErhOhung des Innendruckes zu dehnen und damit die 
genannte Flauschigkeit herzustellen. 

55 Darauf hingewiesen werden soil auch, daG die 
polymerische Folie durch ein dehnfahiges Gewebe oder 
Gewirke ersetzt ist. 

Es stellt sich weiterhin die Aufgabe, das beschrie- 
bene Verfahren auch dahingehend anzuwenden, daG 
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die erziefte Flauschigkeit nicht die Haptik der Verbund- 
folie verbessert, sondern dazu verwandt wird, bei Ver- 
bundfolien, seien sie glatt Oder aufgerauht, das 
Volumen zu vergrOBern. 

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, daB wenig- s 
stens eine flauschig gemachte Hetero-Folie von zwei 
Tragerfolien eingeschlossen ist. 

Dabei wird im inneren der Verbundfolie das Aufstel- 
len und Ldsen der heterogenen Teilchen dazu benutzt, 
das Volumen der Verbundfolie zu vergrOBern. 10 

Insbesondere wird eine voluminds gemachte Folie 
vorgeschlagen, die aus einer Foige von funf Folien wie 
foigt besteht: 
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Tragerfolie 

Hetero-Folie 

Tragerfolie 

Hetero-Folie 

Tragerfolie. 

Insbesondere umfaBt das Verfahren folgende Ver- 
fahrensschritte: 



ein Folienverbund, bestehend aus zwei auBen lie- 
genden flexiblen Tragerfolien und einer zwischen 25 
diesen liegenden Hetero-Folie wird durch Coex- 
trusion hergestelrt, 

der Folienverbund wird mechanisch beansprucht, 
beispielsweise durch Beugen uber einen engen 
Durchmesser, 30 
wobei die verteirten Zusatzstoff-Teilchen in der 
Hetero-Folie an ihren Grenzbereichen zu der sie 
umgebenden Kunststoff-Grundsubstanz sich von 
dieser ablOsen, so daB das Material der Hetero- 
Folie sich an den zahlreichen aufgerissenen Grenz- 35 
bereichen aufstellt und das Volumen des Foliever- 
bundes vergrdBert. 

Beispielsweise kann ein Folienverbund aus einer 
Folge von funf Folien wie folgt coextrudiert werden: 40 

Tragerfolie 

Hetero-Folie 

Tragerfolie 

Hetero-Folie 45 
Tragerfolie 

und anschlieBend vol umenvergrG Bert werden. 

Die Erf indung soli anhand von einzelnen Beispielen 
eriautert werden. Ferner wird anhand der Fiauren das so 
Verfahren eriautert. Die Figuren zeigen im einzelnen: 

Figuren 1a, 1b, 1c eine zweischichtige Verbundfolie 

vor, wahrend und nach dem 
Reckvorgang (a.b,c); 55 



Fig. 3 



Fig. 4a, 4b, 4c 



Fig. 5 



Fig. 6: 



eine Verbundfolie im Verfahrens- 
schrrtt des Abburstens; 

eine dreischichtige Verbundfolie, 
vor, wahrend und nach dem 
Reckvorgang (a,b,c); 

eine fOnfschichtige Verbundfolie 
nach dem Reckvorgang; 

Recken einer Verbundfolie 
gemaB Fig. 4a uber eine scharfe 
Biegung. 



15 Beispiel 1 



Fig. 2 



Recken der Verbundfolie gemaB 
Fig. 1a uber eine scharfe Bie- 
gung; 



FOr die Hetero-Folie wird ein Compound, beste- 
hend aus 25 Gew.% Polystyrol der Dichte 1 ,05 mit 75 
Gew.% eines homopolymerisiertes Polypropylen der 
Dichte 0,91 in einem Plastifikator gemischt und plastifi- 
ziert. Das plastifizierte Gemisch wird obemalb der 
Schmelztemperatur uber eine Austragsschnecke einem 
Schlitzblaskopf zugeleitet. Dieser druckt eine Com- 
pound-Folie der Dicke 200 urn auf eine ausgewalzte 
Folie aus EPDM einer Dicke von 150 urn mit Webender 
Oberf lache, sodaB eine Verbundfolie errtsteht (Zustand 
a). 

Diese Verbundfolie kuhit ab und wird nach dem 
Abkuhlen urn 150 % ihrer Ursprungsiange gedehnt 
(Zustand b). Dabei lOsen sich die Polystyrol-Teilchen 1 
von dem sie umgebenden PP-Material 2. Nach dem 
ZurOckstelien der Kautschukfolie 3 stellen sich die 
gerissenen Rdnder der Grenzbereiche auf und bilden 
eine f lauschige Oberf lache (Zustand c). 

Beispiel 2 

FOr die Hetero-Folie wird ein Compound, beste- 
hend aus 30 Gew.% Ti02 und 70 Gew.% PE-LD herge- 
stellt und plastifiziert. Das erwarmte und plastifizierte 
Gemisch wird in einer Coextrusions-Blasduse zusam- 
men mit einem gefullten Styrol-Butadien-Kautschuk 
coextrudiert. Danach hat die aus dem erstgenannten 
Compound bestehende Hetero-Folie eine Dicke von 80 
jim und die Elastomer-Folie eine Dicke von 70 urn. 

Die beiden aufeinander haftenden Folien werden 
urn 120 % ihrer Ursprungsiange gedehnt. Dabei lOsen 
sich die anorganischen Titandioxid-Teilchen von dem 
sie umgebenden PE-LD-Material. Nach dem ZurOck- 
stelien der Elastomerfolie stellen sich die gerissenen 
Rdnder der Grenzbereiche auf und bilden eine flau- 
schige Oberfiache. 

Beispiel 3 

Die Hetero-Folie wird aus einem Compound, beste- 
hend aus 25 Gew.% Polyamid des Typs PA6 der Dichte 
1,13, mit 75 Gew.% Polypropylen (PP-H) der Dichte 
0,91 gemischt und plastifiziert. Als Tragerfolie wird eine 
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Folie aus SBS (Styrol-Butadien-Styrol)-Elastomer ver- 
wendet. 

Die coextrudierte und erkaltete Verbundfolie wird 
sowohl in FlieBrichtung als auch senkrecht dazu urn 
jeweils 125 % der Utsprungsiange gedehnt und wieder 
zuruckgestellt. Hier ergibt sich ein besonders flauschi- 
ger Touch. 

Beispiel 4 

Eine nach einem der Beispiele 1 bis 3 hergestellte 
VorVerbundfolie wind vor dem Dehnen durch eine soge- 
nannte Krepp-Maschine, bestehend aus zwei kontrol- 
lierten Zahnradern, hindurchgeleitet, so daB eine 
wellige PrSge-Kontur der Folie hervorgerufen wird. 
Nach dem Dehnen geht die Elastomer- Folie in den wel- 
ligen Zustand zuruck Gleichzeitig wird eine hohe 
Flauschigkeit erziert. 

Beispiel 5 

Eine Elastomer-Folie wird auf beiden Seiten mit 
einer Hetero-Folie belegt und gedehnt, wobei sich eine 
beidseitig angebrachte Flauschzone ergibt. 

Beispiel 6 

Anstelle der Elastomer-Folie wird ein dehnfahiges 
Gewebe Oder Gewirke benutzt, bei dem die Faden aus 
einem Elastomer bestehen. Diese Tragerfolie wird nach 
dem vorgenannten Verfahren mit einer Hetero-Folie 
belegt und in eine Verbundfolie mit flauschiger Oberfia- 
che uberf uhrt. 

Beispiel 7 

Ein thermoplastischer Kautschuk (thermoplasti- 
sches PUR-Elastomer) wird in einer Schlauch-Extrusi- 
onsmaschine zusammen mit einem Compound aus 30 
Gew.% Polystyrol der Dichte 1,05 mit 70 Gew.% eines 
homopolymeren Polypropylens der Dichte 0,91 zusam- 
men coextrudiert. Der Extrusionsschlauch wird an sei- 
nem Ende durch Walzendruckabgeguetscht. Von unten 
wird Lift eingeblasen, so daB der kalte Oder temperierte 
Schlauch einer biaxialen, durch das Aufbiasen verur- 
sachten Reckung unterzogen wird. Nach dem pneuma- 
tischen Dehnen wird die Elastomer-Folie in den 
ursprOnglichen Zustand zuruckgelassen, wodurch sich 
die copolymerisierte Compoundfolie f lauschig aufstellt. 

Beispiel 8 (vgl. Fig. 2) 

Eine Tragerfolie 3 mit Hetero-Folie wird Liber einen 
Zapfen mit relativ Weinem Durchmesser D, etwa 2 mm, 
gezogen und dabei mechanisch beansprucht. Durch 
das Beugen losen sich die Zusatzstoff-Teilchen von der 
sie umgebenden Kunststoff-Grundsubstanz ab. Das 
Material der Hetero-Folie stellt sich auf (Bezugszahl 5). 
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Beispiel 9 

Eine Tragerfolie 3 mit Hetero-Folie wird durch Bur- 
sten mit einer Burste B oberfiachlich aufgerauht, wobei 
s durch die mechanische Beanspruchung sich die 
Zusatzstoff-Teilchen von der sie umgebenden Kunst- 
stoff-Grundsubstanz abldsen. Das Material der Herero- 
Folie stellt sich auf (Bezugszahl 5). 

to Beispiel 10 



Fur die Hetero-Folie wird ein Compound, beste- 
hend aus 25 Gew.% Polystyrol der Dichte 1 ,05 mit 75 
Gew.% eines homopolymerisiertes Polypropylen der 
Dichte 0,91 in einem Plastifikator gemischt und plastifi- 
ziert. Das plasWizierte Gemisch wird oberhalb der 
Schmelztemperatur einem ersten Ringspalt einer 
Schlauchblasmaschine zugeleitet. Coextrudiert zu der 
vorgenannten Hetero-Folie werden uber zwei zu dem 
erstgenannten Ringspalt konzentrische Ringspafte ein 
schmelzflussiger Compound aus EPDM mit Webender 
Oberfiache als Tragerfolie, so daB ein coextrudierter 
Schlauch aus einer Verbundfolie entsteht (Zustand 
gemaB Fig. 4a). Die Verbundfolie besteht aus einer Tra- 
gerfolie 10, einer Hetero-Folie 20 und einer weiteren 
Tragerfolie 30. Dabei haben die Folien im ungereckten 
Zustand eine Dicke von 200 \im (Hetero-Folie) und 100 
jim. (Tragerfolie). 

Die Schlauchfolie wird aufgeschnitten und getrennt 
in zwei Folienlagen abgelegt. Die Verbundfolie kuhrt ab 
und wird nach dem Abkuhlen (Zustand A) urn 150% 
ihrer Ursprungsiange gedehnt (danach Zustand gemaB 
Fig. 4b). Dabei losen sich in der Mittelschicht die hete- 
rogenen Polystyrol-Teilchen 1 von dem sie umgeben- 
den Polypropylen-Material 2. Nach dem Recken laBt 
man die Verbundfolie sich aufgrund der Ruckstellkraft 
der EPDM-Kautschukfolie zuuckstellen. Dabei stellen 
sich die gerissenen Rander der Grenzbereiche auf und 
bilden zusammen mit den jetzt mehr in Wirrlage gestell- 
ten Polystyrol-Teilchen 1 eine volumenvergr6Berte Mit- 
telschicht (Zustand gemaB Fig 4c). 
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Beispiel 1 1 

Es ist aber auch mogfich, eine furrfschichtige Folie 
gemaB Fig. 5 herzustellen, indem man zwei Schlauch- 
folien gemaB Beispiel 1 f lach aufeinanderlegt und verb- 
lockt, so daB eine Verbundfolie der Folge: 

Tragerfolie 10 
Hetero-Folie 20 
doppelte Tragerfolie 30, 30 
Hetero-Folie 20 
Tragerfolie 10 

entsteht. Bei Dehnung der vorgenannten fOnfschichti- 
gen Folie stellt sich im Prinzip der gleiche Effekt der 
VolumenvergOBerung ein, wie er in Fig. 1c dargestellt 
ist. 
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Beispiel 12 

Fur die Hetero-Folie wird ein Compound, beste- 
hend aus 30 Gew.% T102 und 70 Gew.% PE-LD herge- 
stellt und plastrfiziert. Das erwdrmte und plastifizierte 
Gemisch wird in einer Coextrusions-Blasduse zusam- 
men m'rt einem gefullten Styrol-Butadien-Kautschuk 
coextrudiert. Danach hat die aus dem erstgenannten 
Compound bestehende Hetero-Folie eine Dicke von 80 
urn und die Elastomer-Folie eine Dicke von 70 jim. Die 
noch heiBe Schlauchfolie wird aufeinander flachgelegt 
und verbiockt, sodaB sich eine Schichtenfoige wie folgt 
ergibt: 

Tragerfolie 10 

doppelte Hetero-Folie 20/20 
Tragerfolie 10. 

Die drei aufeinander haftenden Folien werden urn 
120 % ihrer Ursprungsiange gedehnt. Dabei ICsen sich 
die anorganischen Trtandioxid-Teilchen von dem sie 
umgebenden PE-LD-Material. Nach dem Zuruckstellen 
der Elastomerfolie stellen sich die gerissenen Render 
der Grenzbereiche auf und bilden zusammen mit den 
anorganischen Titandioxid-Teilchen eine milchige volu- 
menvergrOBerte Innenschicht 

Beispiel 13 

Die Hetero-Folie wird aus einem Compound, beste- 
hend aus 25 Gew.% Polyamid des Typs PA6 der Dichte 
1,13, mit 75 Gew.% Polypropylen (PP-H) der Dichte 
0,91 gemischt und plastrfiziert. Als Tragerfolie wird eine 
Folie aus SBS (Styrol-Butadien-Styrol)-Elastomer ver- 
wendet. Die beiden Substanzen werden in einem 
Schlauchextruder coextrudiert. Die noch heiBe 
Schlauchfolie wird aufeinander flachgelegt und verb- 
lockt, sodaB sich eine Schichtenfoige einer Verbundfolie 
wie folgt ergibt: 

Tragerfolie 

doppelte Hetero-Folie 
Tragerfolie. 

Die erkaltete Verbundfolie wird sowohl in FlieBrich- 
tung als auch senkrecht dazu um jeweils 
125 % der Ursprungstange gedehnt und wieder zuruck- 
gestellt. Hier ergibt sich ein besonders flauschiger 
Touch. 

Beispiel 14 

Eine nach einem der Beispiele 1 bis 3 hergestelfte 
VorVerbundfolie wird vor dem Dehnen durch eine soge- 
nannte Krepp-Maschine, bestehend aus zwei kontrol- 
lierten Zahnradern, hindurchgeleitet, so daB eine 
wellige Prage-Kontur der Folie hervorgerufen wird. 
Nach dem Dehnen geht die Elastomer-Folie in den wel- 
ligen Zustand zuruck. Gleichzeitig wird eine hohe Volu- 



menvergrOBerung erzielt 
Beispiel 15 

■ 

s Zwei Elastomer-Folie tragen zwischen sich eine 
und werden auf beiden AuBenseiten mit je einer Hetero- 
Folie mittels Coextrusion belegt. Die abgekuhfte Folie 
wird gedehnt, wobei sich eine beidsertig angebrachte 
Flauschzone und eine VolumenvergrOBerung im Inne- 

w ren der Folie ergibt. 

Beisoiel 16 

Ein thermoplastischer Kautschuk (thermoplasti- 
is sches PUR-Elastomer) wird in einer Schlauch-Blasma- 
schine zusammen mit einem Compound aus 30 Gew.% 
Polystyrol der Dichte 1,05 mit 70 Gew.% eines homopo- 
lymeren Polypropylens der Dichte 0,91 zusammen 
coextrudiert Der Extrusionsschlauch wird an seinem 
20 Ende durch Walzendruck abgeguetscht. Von unten wird 
Luft eingeblasen, so daB der kafte Oder temperierte 
Schlauch einer biaxialen, durch das Aufblasen verur- 
sachten Redoing unterzogen wird. Nach dem pneuma- 
tischen Dehnen wird die Elastomer-Folie in den 
25 ursprunglichen Zustand zuruckgelassen, wodurch sich 
die copolymerisierte Compoundfolie flauschig aufstellt. 
AnschlieBend werden die flauschigen Lagen aufeinan- 
dergelegt, durch Infrarot erneut erwarmt und so ohne 
VoIumeneinbuBe verblockt. 

30 

Beisp i e l 1 7 (vgl. Fig. 6) 

Eine coextrudierte Verbundfolie, bestehend aus 
zwei Tragerfolien 10, 30 mit einer Hetero-Folie 20 

35 dazwischen, wird Ober einen Zapfen 5 mit relativ klei- 
nem Durchmesser D, etwa 2 mm, gezogen und dabei 
mechanisch beansprucht. Durch das Beugen lOsen sich 
die Zusatzstoff-Teilchen von der sie umgebenden 
Kunststoff-Grundsubstanz ab. Das Material der Hetero- 

40 Folie stellt sich auf und vergOBert das Volumen. 

Die vorgenannte Folie laBt sich in vielen Fallen dort 
einsetzen, wo einefiauschige Oberfiache erwunscht ist, 
insbesondere auf dem Hygienesektor. Die Folie kann 
zur Herstellung von Windelhdschen, Damenbinden 

45 oder Inkontizenzartikeln dienen. Es ist aber auch mdg- 
lich, sie fur Verpackungszwecke, zum Kaschieren von 
Oberfiachen, wie Bucheinbanden, oder fur Dekorations- 
zwecke zu verwenden. 

so Patentanspruche 

1. Verbundfolie aus einer Tragerfolie, die mit einer 
Folie ("Hetero-Folie") verbunden ist, die aus einer 
heterogenen Mischung aus einer thermoplasti- 
55 schen, nach der Verarbeitung teilkristaliin oder 
amorph aushartenden, dehnbaren Kunststoff- 
Grundsubstanz und darin verteilten Zusatzstoff- 
Teilchen besteht, die mit der Grundsubstanz misch- 
und extrudierbar, jedoch darin heterogen eingebun- 
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den sind, wobei in der Hetero-Folie die darin hete- 
rogen verteilten Zusatzstoff-Teilchen (1) an ihren 
Grenzbereichen zu der sie umgebenden Kunst- 
stoff-Grundsubstanz (2) von dieser abgefost sind 
und das Material der Hetero-Folie an den zahlrei- 5 
chen AblOsbereichen zu einer f lauschigen Oberfia- 
che aufgesteltt ist 

2. Verbundfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Grundmaterial der Hetero-Folie 10 
ein Polymer aus der Gruppe Polyolefine, Poly- 
amide, Polycarbonate, Polyester Oder ihrer Copoly- 
merisate ist. 

3. Verbundfolie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch is 
gekennzeichnet, daB ein Zusatzstoff aus der 
Gruppe der anorganischen Fullstoffe, wie beispiels- 
weise Titandioxid, RuB, Kaolin, Quarzmehl, Kiesel- 
saure, Kreide, Lithopone gewahlt wird. 

20 

4. Verbundfolie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein Zusatzstoff aus der 
Gruppe der der organischen Stoffe, wie Polystyrol 
Oder Polyamid, bei einer Grundsubstanz aus Poly- 
olef inen oder anderen adhasiv nicht zu verarbeiten- 25 
den Polymeren besteht. 

5. Verbundfolie nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Tra- 
gerfolie aus einem Elastomer, z.B. aus EPDM oder 30 
aus einem Styrol-Butadien-Styrol-Copolymer, 
besteht. 

6. Verbundfolie nach Anspruch 1 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Tragerfolie mit der Hetero- 35 
Folie Liber einen SchmelzWebstoff verbunden ist. 

7. Verbundfolie nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Tra- 
gerfolie mehrere Folienschichten aufweist. 40 

8. Verbundfolie nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB wenig- 
stens eine Hetero-Folie (20) von zwei Tragerfolien 
(10, 30) eingeschlossen ist. 45 

9. Verbundfolie nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB diese aus einer Folge von funf Folien 
wie folgt besteht: 

50 

Tragerfolie (10) 
Hetero-Folie (20) 
Tragerfolie (10) 
Hetero-Folie (20) 

Tragerfolie (30). 55 

10. Verbundfolie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Grundmaterial der 
Hetero-Folie ein Polymer aus der Gruppe Polyole- 



fine, Polyamide, Polycarbonate, Polyester oder 
eines ihrer Copolymerisate gewahlt ist. 

11. Verfahren zur Herstellung einer f lauschigen Ver- 
bundfolie nach Anspruch 1, umfassend folgende 
Verfahrensschritte: 

- mit wenigstens einer Tragerfolie, die aus einem 
Elastomer mit einer hohen Dehnfahigkeit und 
einer Ruckstelrfahigkeit derselben oder gege- 
benenfalls niedrigeren GrGBenordnung 
besteht, 

- wird eine Folie ("Hetero-Folie") verbunden, die 
aus einer heterogenen Mischung aus einer 
thermoplastischen, nach der Verarbeitung teil- 
kristallin oder amorph aushartenden, dehnba- 
ren Kunststoff-Grundsubstanz und darin 
verteilten Zusatzstoff-Teilchen besteht, die mit 
der Grundsubstanz misch- und extrudierbar, 
jedoch darin heterogen eingebunden sind, 

die Verbundfolie wird urn einen Betrag 
gedehnt, der unterhalb der maximalen Dehnfa- 
higkeit der Tragerfolie liegt, 

- wobei die Hetero-Folie ebenfalls gedehnt wird 
und dabei die verteilten Zusatzstoff-Teilchen an 
ihren Grenzbereichen zu der sie umgebenden 
Kunststoff-Grundsubstanz sich von dieser 
ablOsen, 

- so daB beim Loslassen der gedehnten Trager- 
folie diese in die Ausgangskonfiguration 
zuruckgeht oder in einem weitgehend gedehn- 
ten Zustand verbleibt, das Material der Hetero- 
Folie sich jedoch an den zahlreichen gerisse- 
nen Grenzbereichen aufstellt und eine flau- 
schige Oberf lache erzeugt. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verbundfolie urn einen Betrag bis 
zu 300% der Ursprungsausdehnung gedehnt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verbundfolie vor dem Dehnen 
gepragt wird. 

14. Verfahren nach einem der Anspruch 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Tragerfolie und die 
Hetero-Folie coextrudiert werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die coextrudierte Folienverbund als 
Schlauch hergestellt wird, der Schlauch geschlos- 
sen wird und anschlieBend durch ErhChung des 
Innendrucks gedehnt wird. 

1 6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB das Dehnen der 
Folie in einem Reckrahmen erfolgt. 

1 7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
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che, dadurch gekennzeichnet, daB der Arrteil an 
Zusatzstoff in der Gesamtmenge der Hetero-Folie 
zwischen 5 und 80 Gew.-% liegt. 

18. Verbundfblie nach einem der vorhergehenden 5 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die poly- 
merische Folie durch ein dehnfahiges Gewebe 
Oder Gewirke ersetzt ist. 

19. Verfahren zur Herstellung einer Verbundfblie 10 
gemSG Anspruch 1, umfassend folgende Verfah- 
rensschritte: 

mit einer flexiblen Tragerfolie wird eine Folie 

("Hetero-Folie") verbunden, die aus einer hete- is * 

rogenen Mischung aus einer thermoplastic 

schen, nach der Verarbeitung teilkristallin Oder 

amorph aushdrtenden, dehnbaren Kunststoff- 

Grundsubstanz und darin verteilten Zusatz- 

stoff-Teilchen besteht, die mit der Grundsub- 20 

stanz misch- und extrudierbar, jedoch darin 

heterogen eingebunden sind, 

die Verbundfolie wird mechanisch bean- 

sprucht, beispielsweise durch Beugen uber 

einen engen Durchmesser Oder durch hartes 25 

BQrsten der mit der Hetero-Folie belegten 

Seite, 

wobei die verteilten Zusatzstoff -Teilchen an 
ihren Grenzbereichen zu der sie umgebenden 
Kunststoff-Grundsubstanz sich von dieser 30 
abldsen, so da3 das Material der Hetero-Folie 
sich an den zahlreichen aufgerissenen Grenz- 
bereichen aufstel It und eine f lauschige Oberf ia- 
che ergibt. 



40 
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